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© Tropferflasche und Verfahren zu Ihrer Herstellung. 



© Der Tropfer (7), der aus Kunststoff bestehenden 
Tropferflasche, ist einstUckig mit dem Flaschenkopf 
ausgebildet. 

Zur Herstellung einer solchen Tropferflasche aus 
einem heiflsiegelbaren Schlauch wird nach der For- 
mung des Flaschenkorpers (1) ein innen kallbrierter 
Teil des Flaschenkorpers zu einem Tropfer (7) ge- 
formt. 
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Tropferflasche und Verfahren zu ihrer Herstellung 



Die Erfindung betrifft ein Tropferflasche aus 
Kunststoff sowie ein Verfahren zu ihrer Herstellung. 

Bei einer bekanten Tropferflasche dieser Art 1st 
der Kopf der blasgeformten Flasche mit einem 
kalibrierten Sitz versehen, in den ein spritzgegos- 
senes Tropfereinsatzteil eingesetzt wird. Bei einer 
andem bekannten. aus einem Schlauch aus hei/3- 
siegelfahigem Kunststoff hergestellten Tropferfla- 
sche ist in den Flaschenkopf ein Tropfer eingebet- 
tet, der in bekannter Weise (DE-OS 30 33 821) statt 
eines Gummiverschiufistopfens in den Fiaschen- 
kopf eingesetzt worden ist, ehe letzterer geformt 
wurde. Bei beiden Flaschen erhoht der Tropfer 
nicht nur die Fertigungskosten, sondern auch die 
Kosten fur die Herstellung der Flasche erheblich. 
Auflerdem ist es schwierig, eine vollige Sterilitat 
der Tropferflasche zu gewahrleisten. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun- 
de, eine Tropferflasche und ein Verfahren zu ihrer 
Herstellung zu schaffen, die Kosteneinsparungen 
ermoglichen und eine vollkommene Sterilitat errei- 
chen lassen. 

Hinsichtlich der Flasche lost diese Aufgabe 
eine Tropferflasche mit den Merkmalen des An- 
spruches 1. Durch die einstGckige Ausbildung des 
Tropfers mit dem Flaschenkopf entfallen die Ko- 
sten fur die Herstellung und Einsetzung eines se- 
paraten Tropfers. Da der Tropfer zusammen mit 
der Flasche geformt werden kann, laflt sich diese 
Tropferflasche nahezu ebenso kostengunstig pro- 
duzieren, wie eine Flasche ohne Tropfer. Infolge 
der einstuckigen Ausbildung des Tropfers mit der 
Flasche laflt sich ferner ebenso leicht wie bei einer 
Flasche ohne Tropfer eine vollstandige Sterilitat 
erreichen. 

Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsform hat der 
Tropfer eine Form gema/3 Anspruch 2. 

Vorteiihafterweise ist an den Tropfer ein Ver- 
schluflteil angeformt, da dann zum einen die Fla- 
sche zum frUhestmoglichen Zeitpunkt verschlossen 
wird und zum anderen nicht die Gefahr besteht, 
da/3 die Flasche unbeabsichtigt geoffnet wird. Um 
dennoch ohne Schwierigkeiten die Flasche offnen 
zu konnen, ist vorzugsweise eine Sollbruchstelle 
zwischen dem Verschlufiteil und dem Tropfer vor- 
gesehen. Bei einer Ausbildung des Verschluflteils 
gema/3 Anspruch 5 kann dieser mit Hilfe einer 
Verschluflkappe leicht abgebrochen werden, wobei 
die Sollbruchstelle so ausgebildet sein kann, da/3 
keine scharfen Kanten entstehen. Vorteilhaft ist fer- 
ner. da/3 keine zusatzlichen Werkzeuge zur VerfG- 
gung stehen mGssen, um die Flasche zu offnen. 

Hinsichtlich des Verfahrens zur Herstellung der 
Flasche wird die erfindungsgema/te Aufgabe durch 
die Merkmaie des Anspruches 6 gelost Sowohl die 



Herstellung der Flasche aus einem Schlauch aus 
heiflsiegelbarem Kunststoff als auch die Formung 
eines Tropfers aus einem kalibrierten Teil des Fla- 
schenkopfes sind kostengdnstige Arbeitsschritte. 

5 Auflerdem kann zwischen den einzelnen, der For- 
mung der Flasche und ihres Kopfes dienenden 
Arbeitsschritten die Flasche gefullt werden, so da/3 
es das erfindungsgemafle Verfahren eriaubt, in ei- 
nem einzigen Arbeitsgang einen sterilen Behalter 

w herzustellen, zu Fullen. den Tropfer anzuformen 
und zu verschlieflen, ohne da/3 zusatziiche Teile 
benotigt werden. 

Vorteilhafte Ausgestaltungen des erfindungsge- 
maflen Verfahrens sind Gegenstand der Anspruche 

75 7 bis 10. 

fm folgenden ist die Erfindung anhand eines in 
der Zeichnung dargestellten AusfGhrungsbeispiels 
im einzelnen erIMutert. Es zeigen 

Fig. 1 eine Ansicht des Ausfuhrungsbeispiels 

20 im verkaufsfertigen Zustand, 

Fig. 2 eine vergroflert und teils im Schnitt 
dargestellte Ansicht des Fiaschenkopfes des Aus- 
fuhrungsbeispiels mit je einer Haifte von zwei un- 
terschiedlich ausgebildeten Verschlufikappen. 

25 

Eine als Ampulle fur ein fIGssiges Medikament 
dienende Tropferflasche weist, wie Fig. 1 zeigt, 
einen zylindrischen Flaschenkorper 1 auf, dessen 
Boden leicht nach innen gewolbt ist. Der Flaschen- 

30 kopf schlietft sich zentrisch an den Flaschenkorper 
1 mit einem ersten zylindrischen Abschnitt 2 an. 

Auf diesen foigt ein im Durchmesser groj3erer f 
zweiter zylindrischer Abschnitt 3, der mit einem 
Au/tengewinde 4 versehen ist. Zwischen zwei auf- 

35 einander folgenden Gangen dieses Au/3engewindes 
4 ist ein parallel zur Langsachse des Fiaschenkop- 
fes verlaufender Stopp-Steg 5 vorgesehen. Gegen- 
Gber diesem, um 180* versetzt, ist ein nicht darge- 
stellter Brems-Steg angeordnet, dessen Lange je- 

40 doch nur gleich der halben Ganghohe des Au/3en- 
gewindes 4 ist. 

Der zweite zylindrische Abschnitt 3 geht in 
einen dritten Abschnitt 6 des Fiaschenkopfes uber, 
dessen Durchmesser nur etwa halb so gro0 ist wie 

45 derjenige des ersten zylindrischen Abschnittes 2. 
Dieser Giitte Abschnitt 6 bildet im Anschlu/3 an eine 
zylindrische Ringzone eine kegelstumpfformige 
Zone, die sich gegen das freie Ende des Fiaschen- 
kopfes hin verjGngt und einen Teil eines als Gan- 

so zes mit 7 bezeichneten Tropfers bildet. Der ein- 
stGckig mit dem Flaschenkopf ausgebildete Tropfer 
7 weist im Anschlu/3 an den dritten Abschnitt 6 
einen sich zum freien Ende hin erweiternden koni- 
schen Abschnitt 8 auf. Nicht nur die Aufienmantel- 
flache, sondern auch die Innenmantelflache des 
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konischen Abschnittes 8 haben einen Konuswinkel 
von etwa 10*. Der von der InnenmantelflSche des 
konischen Abschnittes 8 gebildete, kalibrierte Kanal 
8' hat dort, wo er in den Innenraum 6' d s dritten 
Abschnittes 6 miindet, im Ausfuhrungsbeispiel ei- 5 
nen Durchmesser von 0,3 mm. Das andere Ende, 
an das sich ein kurzer Innenkonus 9 mit einem 
Konuswinkel von 60* anschlieflt, hat im Ausfuh- 
rungsbeispiei einen Durchmesser von 1 ,5 mm. Der 
konische Abschnitt kann jedoch auch andere Ab- 10 
messungen aufweisen, weil man ihn an die ge- 
wGnschte Tropfenbildung der FlUssigkeit anpaflt. 
Ferner kann man zwischen dem kalibrierten Kanal 
8' und dem Innenraum 6' einen zylindrischen Ka- 
nalabschnitt vorsehen, der vorzugsweise kaiibriert 75 
ist. 

An das dem dritten Abschnitt 6 abgekehrte 
Ende des Tropfers 7 ist einstuckig ein annahernd 
wurfelformiger Verschluflteil 10 angeformt, welcher 
das vom Flaschenkorper 1 wegweisende Ende des 20 
Tropfers 7 germgfUgig ubergreift und den Tropfer 7 
und damit die gesamte Flasche dicht verschlieflt. 
Im Bereich des Obergriffes Uber den Tropfer 7 ist 
die Verbindungszone zwischen dem Verschluflteil 
10 und dem Tropfen 7 so dunn gewahlt, dafl hier 25 
eine Sollbruchstelle vorhanden ist, langs deren der 
Verschluflteil 1 0 vom Tropfer 7 durch eine Drehbe- 
wegung abgetrennt werden kann, ohne dafl scharfe 
Kanten entstehen. 

Im verkaufsfertigen Zustand ist auf den Fla- 30 
schenkopf eine ebenfalls aus Kunststoff bestehen- 
de Kappe 1 1 aufgesetzt, die mit einem Innengewin- 
de versehen ist, welches in das Auflengewinde 4 
des zweiten zylindrischen Abschnittes 3 eingreift 
Wie in Fig. 2 rechts dargestellt, verjungt sich die 35 
Kappe 11 im Anschlufl an den das Innengewinde 
aufweisenden, zylindrischen Abschnitt gegen den 
den Verschlui3teil 10 umfaflenden Endabschnitt hin, 
der an der AuflenmantelflSche des Verschlui3teiles 
10 anliegt und dadurch drehfest mit dem Ver- 40 
schluflteil 10 verbunden ist. Bei einem Drehen der 
Kappe 1 1 im Sinne des Abnehmens vom Fiaschen- 
kopf wird deshalb der Verschluflteil 10 vom Tropfer 
7 getrennt. Man kann aber auch, wie in Fig. 2 links 
dargestellt. die Kappe so ausbilden, dafl sie norma- 45 
ierweise den Verschluflteil 10 uberdeckt. Man kann 
dann den Verschluflteil 10 dadurch vom Tropfer 7 
trennen, da/3 man die Kappe 11 umgekehrt auf den 
Verschluflteil 11 aufsteckt. Zu diesem Zwecke hat 
die Kappe in diesem Falle in ihrer Stirnwand eine 50 
Vertiefung 12, die in ihrem Querschnitt an die Au- 
flenkontur des Verschluflteiles 10 angepaflt ist und 
wie ein RingschlOssel die Kappe 1 1 ubergreift. 

Die gesamte Flasche wird aus einem extrudier- 
ten Schlauch hergestellt, der aus einem heiflsiegel- 55 
baren Kunststoff besteht. Aus dem Schlauch wird 
zunachst mit Hilfe von zwei Unterformhalften einer 
Vorrichtung zum Herstellen, Fallen und Verschlie- 



flen von Flaschen der Flaschenkorper 1 geformt. 
Gleichzeitig erhalten der erste zylindrische Ab- 
schnitt 2 und der zweite zylindrische Abschnitt 3 
des Kopfteils ihre endgOltige Form mit Hilfe je 
eines Backens zweier Kopfformhalften. im An- 
schlufl hieran wird mittels eines Fulldornes, aus 
dem ein Kalibrierdorn herausragt, die Flussigkeit in 
den Flaschenkorper in der gewUnschten Menge 
eingefUllt. Nunmehr wird der FUlldorn soweit zu- 
ruckgezogen, da/3 der Kalibrierdorn im Inneren des- 
jenigen Abschnittes des Schlauches liegt, aus dem 
der Tropfer 7 mit Hilfe von Kalibrierbacken geformt 
wird, die nun gegeneinander bewegt werden und 
dabei zusammen mit dem Kalibrierdorn den Trop- 
fer 7 formen. Als letztes werden der Kalibrierdorn 
aus dem oberen Schlauchende herausgezogen, da- 
nach mittels Formbacken der Kopfformhalften der 
Verschlui3teil 10 geformt und damit die Flasche 
verschlossen und zum Schlufl die Kappe 1 1 aufge- 
setzt. 

Alle in der vorstehenden Beschreibung erwahn- 
ten sowie auch die nur allein aus der Zeichnung 
entnehmbaren Merkmale sind als weitere Ausge- 
staltungen Bestandteile der Erfindung, auch wenn 
sie nicht besonders hervorgehoben und insbeson- 
dere nicht in den AnsprOchen erwahnt sind. 



Anspruche 

1. Tropferflasche aus Kunststoff, dadurch ge- 
kennzeichnet, dai3 der Tropfer (7) einstuckig mit 
dem Flaschenkopf ausgebildet ist. 

2. Tropferflasche nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dai3 der Tropfer (7) im Anschiufl 
an einen sich in der Ausflieflrichtung verjungenden, 
kegelstumpfformigen Abschnitt (6) einen sich in 
der Ausflieflrichtung erweiternden konischen Ab- 
schnitt (8) aufweist. 

3. Tropferflasche nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet, da/3 sich an das im Durchmesser 
groBere Ende des konischen Abschnittes (8) ein 
hohler, vorzugsweise wUrfelformiger Verschluflteil 
(10) anschlieflt. 

4. Tropferflasche nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet, da/3 zwischen dem Tropfer (7) 
und dem Verschluflteil (10) eine umlaufende Soll- 
bruchstelle vorgesehen ist. 

5. Tropferflasche nach Anspruch 3 Oder 4, da- 
durch gekennzeichnet, dafl der Verschluflteil (10) 
eine von der Kreisform abweichende Umfangskon- 
tur hat und eine Verschluflkappe (11) mit einer eine 
drehfeste Verbindung mit dem Verschluflteil (10) 
ergebenden Innenkontur vorgesehen ist. 

6. Verfahren zur Herstellung einer Flasche ge- 
mafl Anspruch 1 , bei dem ein Schlauch aus einem 
heiflsiegelbaren Kunststoff in eine der Flasche ent- 
sprechende Form gebracht und der Flaschenkopf 
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innen zumindest auf einem Teil seiner Lange kali- 
briert wird, dadurch gekennzelchnet, da/3 ein 
innen kalibrierter Teil des Flaschenkopfes zu einem 
Tropfer geformt wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6. dadurch ge- 5 
kennz ichnet, daB der Tropfer an das dem Fla- 
schenkoper abgekehrten Ende eines Abschnittes 

des Flaschenkopfes angeformt wird, der auf seiner 
Auflenmantelflache mit einem Gewinde fur den Ein- 
griff eines korrespondierenden Gewindes einer Ver- to 
schluflkappe versehen ist. 

8. Verfahren nach Anspruch 6 Oder 7, dadurch 
gekennzelchnet, da£ an das dem Flaschenkorper 
abgekehrten Ende des Tropfers ein mit ihm ein- 
stuckig ausgebiideter Verschlu/Steil angeformt wird. 75 

9. Verfahren nach Anspruch 8. dadurch ge- 
kennzelchnet, daB der Ubergang vom Tropfer 
zum Verschlu/Steil mit einer ringformigen Zone ge- 
ringer WandstSrke als Sollbruchstelle versehen 
wird. 20 

10-Verfahren nach einem der Anspruche 6 bis 
9, dadurch gekennzelchnet, daB die Flasche nach 
der Formung des Flaschenkorpers gefulit und da- 
nach der Tropfer fertiggestellt und an ihn der Ver- 
schlufiteil angeformt werden. 25 
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